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VerfahrenzumHerstellenvonLaminat BeschichtungenundLammat coating the invention 
relates to a method for manufacturing laminate coatings, which are in particular certain for 
floor panels suitable and, which exhibits a fancy paper and a resistant to friction covering 
layer with particulate fine alumina (corundum), disposed impregnated with Amino resin, on 
it. In addition the invention concerns a such laminate coating. 

It is (<nown (DE 195 08 797 CI), in such a manner to manufacture resistant to friction 
laminate coatings for floor plates daB on the face of a fancy paper, after which drinking the 
same becomes with resin and drying up to a residual moisture, resistant to friction mineral 
constituent parts a viscous mixture exhibiting with fine particle size from melamin resin, 
cellulose fibers, corundum, additives and waters in such an amount applied, daB the coating 
after reaching the finalwet a thickness from 20 to 60 m exhibits, whereupon the so coated 
decoration elbow in at least an other work procedure becomes dried on the finalwet. 

With this previously known method a viscous mixture on the paper dried soaked with 
melamin resin and, which the abrasion resistance of the finished product determining fine- 
grained alumina and/or, becomes. Corundum contains, applied. 

The fine-grained corundum particles are in the covering layer formed from the viscous 
mixture more or less uniform distributed and are thus also at the surface of the covering 
layer. 

It is further known to manufacture laminate coatings in such a manner fiir FuBboden plates 
that on the top or view side one with revision modification NO resin and/or. I^elamine resin 
of impregnated fancy paper an overlay applied becomes, that on the top of a substrate 
existing from paper fine-grained particles causing the abrasion resistance from alumina 
and/or. Corundum exhibits. 

These two prior art methods require two separate method steps, i.e. on the one hand 
manufacturing the corundum particles a contained separate mixture and jobs of the same 
and on the other hand the production separate overlays which can be laid on. To that extent 
these previously known methods are relative expensive and thus few economical. 



An other and substantial more important disadvantage consists of the fact that to machine 
finishing of the laminate coatings of used stampings and/or. Press volumes of the corundum 
particle by abrasion damaged, located at the surface of the laminates, become, which to a 
relatively rapid having a horror of the surfaces of the finished laminate coatings drove. 
Therefore the stampings used with application of the known manufacturing techniques must 
and/or. from sheet existing PreBbander relatively frequent at the surface done over again 
and/or. are reground. In order to adjust a blunting their Obertlachen. The lives of the 
stampings and/or. 

Press volumes is accordingly relatively short. 

Doing the Obertlachen of the stampings or press volumes caused not only high working on 
costs, but also downtimes of the corresponding equipped presses over again, whereby the 
economy becomes with the resistant to friction production that laminate coatings negative 
affected. 

The invention is the basis the object to arrange a manufacturing of resistant to friction 
laminate coatings more economical as so far. 

This object becomes according to invention with a method dissolved, which exhibits the 
features of the claim 1. 

Advantageous embodiments of the invention are subject-matter of the other claims. 

According to the present invention can become in a passage a laminate coating for floor 
panels or similar applications prepared, whereby those those Abrasion resistance of the 
laminate coating producing Partiel from fine alumina or corundum at the surface of the 
coating in such a manner is totally enclosed that it the stampings and/or. Press volumes of 
the machines used for manufacturing the laminate coatings and/or. Presses not to damage 
can. 

The covering layer from melamin resin contained fibrous material, laid on on the 
impregnated fancy paper after the Aufstreuen of the partikelfurmigen alumina, is 
transparent, like that daB decoration of the fancy paper good is more visible. 

Paths of the cover the abrasion resistance of the final product producing Partiel during the 
production of the laminate coating a having a horror and thus a deterioration of the surface 
of the prepared laminate coating are not to be expected even after longer use of the 
PreBbleche or press volumes of the machine or press. 

With other words, the surface the invention prepared laminate coating remains clearer, 
because the non-woven cloth the visibility of the decoration of the fancy paper laid on as 
encapsulation for the corundum particles not changed and/or. beeintachtigt, on the other 
hand however from premature abrasion protects the stampings or press volumes of the 
presses or other manufacture machines used for the production of the laminate coating. 

The laminate coatings according to invention can become for example on particle boards or 
fiber boards mounted, which are provided with a retreat situation certain against delay at 
the top and/or the underside in each case before. 

The invention becomes further explained on the basis two Austuhrungsbelspielen. 



Example 1: A fancy paper with square measure of 70 g/m2 becomes first impregnated in a 
splashing with melamine resin, whereby the mass g/nbetrdgt after drying 140. On the still 
wet paper web corundum in an amount of 20 g/m2 becomes up-scattered. 

AnschlieBend becomes the paper with a temperature of 180 C on a moisture content of 15% 
between-dried. 

On this paper web then a nonwoven fabric with a basis weight of 80 gimZ becomes existing 
from 80% melamine resin and 20% cellulose fibers with a prolonged one of 60 ym applied. 
Subsequent one the made final drying process with 180 degrees up to an humidity from 6,0 
to 6.5%. 

The so prepared Impragnat becomes pressed in a short-period repetitive pressing with a 
temperature of 205 C, a specific pressure of 2,5 MPa and a press time of 20 s on a HDF 
carrier plate. 

In such a way receiving laminate floor mat of the satisfied characteristics after the standard 
EN 438 and has an abrasion value IP of 10.000. 

Example 2: A fancy paper with square measure of 80 g/m2 becomes impregnated with a 
melamine resin, whereby the square measures after subsequent drying 150 g/m2 amounts 
to. 

On the still wet paper web fine-grained alumina in an amount of 8 g/m2 becomes up- 
scattered. The paper web becomes then with 210 C on a moisture content of 12% dried. 
Subsequent one becomes a fleece of 40 g/m2, existing from 85% melamine resin and 15% 
glass fibers with a Linge of 3 mm and a diameter of 10 jus, applied. The other proceeding 
corresponds to example 1. 



Claims of WO0044576 


Print 


Copy 


Contact Us 


Close 



Result Page 



Notice: This translation is produced by an automated process; it is intended only to make 
the technical content of the original document sufficiently clear in the target language. This 
service is not a replacement for professional translation services. The esp@cenet® Terms 
and Conditions of use are also applicable to the use of the translation tool and the results 
derived therefrom. 



Claims: 1. Method for manufacturing laminate coatings, in particular fiir floor 

Plates, which with revision modification NO resin impregnated a fancy paper and a resistant 

to friction covering layer, with particulate, disposed on it, fine 





, Characterised in that the particulate alumina exhibit alumina (corundum) on the still wet 
impregnated 

Fancy paper before drying up-scattered, the so treated fancy paper then predried and/or. 
before-condensed, after the preliminary drying on the pre treated 

Fancy paper a covering layer from melamin resin contained fibrous material applied and the 
whole is finally final-dried. 

2. Process according to claim 1, characterised in that as covering layer 
Melamin resin contained nonwoven fabric on the fancy paper applied becomes. 

3. Process according to claim 1 or 2, characterised in that alumina and/or. Corundum with a 
particle size from approximately 125 ym on the fancy paper up-scattered becomes. 

4. I^ethod after one the Ansgruche I to 3, characterised in that those 

Square measures of the coated fancy paper after drying about 140 to 150 glm2 amounts to. 

5. Process according to one of claims I to 4, characterised in that that 
Alumina in an amount is g/nr'aufgestreut of approximately 20. 

6. Process according to one of claims I to 4, characterised in that that 
Alumina in an amount of something 8 g/m2aufgestreut becomes. 
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(54) Title: METHOD FOR PRODUCING LAMINATE COATINGS, AND LAMINATE COATING 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUM HERSTELLEN VON LAMINAT-BESCHICHTUNGEN UND LAMINAT-BESCHICHTUNG 
(57) Abstract 

The invention relates to a method for producing laminate coatings, in particular, for floor plates. The floor plates comprise a decorative 
paper that is impregnated with an amino resin and comprise an abrasionproof covering layer which is arranged thereon and which is provided 
with paiticle-shaped, fine aluminum oxide (corundum). According to the inventive method, the particle-shaped aluminum oxide is spread 
onto the wet impregnated decorative paper before diying the same. The decorative paper treated in such a manner is then pre-dried or 
pre-condensed. After drying, a covering layer comprised of flbrous material containing melamine resin is applied to the pretreated decorative 
paper. Finally, the entire assembly is completely dried. 

(57) Zusammenfassung 

Es ist ein Verfahren zum Herstellen von Laminat-Beschichtungen, insbesondere ftlr FuBboden-Platten, offenbart. Die FuSbo- 
den-Platten weisen ein mit Amino-Harz impragniertes Dekorpapier und eine darauf angeordnete abriebfeste Abdeckschicht auf, welche 
mit partikelfOrmigem, feinem Aluminiumoxyd (Korund) versehen ist. Bei dem Verfahren wird das partikelfOrmige Aluminiumoxyd auf 
das noch nasse impragnicrte Dekorpapier vor dem Trocknen aufgestreut. Das so behandelte Dekorpapier wild sodann vorgetrocknet bzw. 
vorkondensiert. Nach der Vortrocknung wird auf das vorbehandelte Dekorpapier cine Abdeckschicht aus Melamin-Harz enthaltendem 
Fasermaterial aufgetragen. SchlicBlich wird das Ganze endgetrocknet. 
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Verfahren zum Herstellen von Laminaf-Beschichtungren und Laminat-Beschichtung 

EHe Erfindung betrifift ein Verfahren zum Herstellen von Laminat-Beschichtungen, die 
insbesondere fiir FuBboden-Platten geeignet und bestimmt sind, welche ein mit Amino- 
Harz impragniertes Dekorpapier und eine darauf angeordnete abriebfeste Abdeckschicht 
mit partikelformigem feinen Aluminiumoxyd (Korund) aufweist. Aufierdem betrifft die 
Erfindung eine deraitige Laminat-Beschichtung. 

Es ist bekannt (DE 195 08 797 CI), abriebfeste Laminat-Beschichtungen fur FuBboden- 
Platten derart herzustellen, daB auf die Sichtflache eines Dekoipapieres, nach dem 
Tranken desselben mit Harz und dem Trocknen bis auf eine Restfeuchte, ein abriebfeste 
Mineralbestandteile mit feiner TeilchengroBe aufweisendes viskoses Gemisch aus 
Melamin-Harz, Cellulose-Fasem, Konmd, Additiven und Wasser in einer solchen Menge 
aufgetragen wird, dafi die Beschichtung nach dem Errdchen der Endfeuchte eine Dicke 
von 20 bis 60 ^m auiv/eist, worauffain der so beschichtete Dekorbogen in wenigstens 
einem weiteren Arbeitsschritt auf die Endfeuchte getrocknet wird. 

Bei diesem vorbekannten Verfahren wird auf das rait Melamin-Harz getriinkte und 
getrocknete Papier ein viskoses Gemisch, welches die Abriebfestigkeit des fertigen 
Produktes bestimmendes feinkomiges Aluminiumoxyd bzw. Korund enthalt, aufgetragen. 
Die feinkomigen Korund-Partikel sind in der aus dem viskosen Gemisch gebildeten 
Abdeckschicht mehr oder weniger gleichformig verteilt und befinden sich somit auch an 
der Oberflache der Abdeckschicht. 

Es ist weiterWn bekannt, Laminat-Beschichtungen fur FuBboden-Platten derart 
herziLstellen, daB auf die Oberseite oder Sichtseite eines mit Amino-Harz bzw. Melamin- 
Harz impriignierten Dekorpapieres ein Overlay aufgebracht wird, das auf der Oberseite 
eines aus Papier bestehenden Substrates die Abriebfestigkeit bewirkende feinkomige 
Partikel aus Aluminiumoxyd bzw. Korund aufweist. 



wo 00/44576 PCT/EP99/00606 

2 

Diese beiden bekannten Verfahren erfordern zwei separate Verfahrensschritte, niimlich 
einerseits das Herstellen eines die Korund-Partikel enthaltenden separaten Gemisches und 
Auftrdgen desselben und andererseits die Herstellung eines separat aufzutragenden 
Overlays. Insofern sind diese vorbekannten Verfahren relativ kostspielig und damit wenig 
wirtschaftlich. 

Ein weiterer und wesendich bedeutsamerer Nachteil besteht darin, dafl zum maschinellen 
Fertigstellen der Laminat-Beschichtungen verwendete PreBbleche bzw. Prefibander von 
den an der Oberflache der Laminate befindKchen Korund-Partikel durch Abrieb beschadigt 
werden, was zu einer verhaltnismafiig schnellen Vergrauung der Oberflachen der fertigen 
Laminat-Beschichtungen fuhrt. Deshalb mussen die bei Anwendung der bekannten 
Herstellungstechniken verwendeten PreBbleche bzw. aus Blech bestehenden Prefibander 
verhaltnismafiig hiiufig an der Oberflache nachgearbeitet bzw. nachgeschliffen werden, um 
ein Absturapfien deren Oberflachen auszugleichen. Die Standzeiten der PreBbleche bzw. 
PreBbander i.st dementeprechend verhaltnismafiig kurz. 

Das Nacharbeiten der Oberflachen der PreBbleche oder Prefibander verursacht nicht nur 
hohe Bearbeitungskosten, sondem auch Stillstandszeiten der entsprechend ausgerusteten 
Pressen, wodurch die Wirtschaftlichkeit bei der abriebfesten Herstellung der Laminat- 
Beschichtungen negativ beeintluBt wird. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das Herstellen von abriebfesten Laminat- 
Beschichtungen wirtschaftlicher als bisher zu gestalten. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiiB mit einem Verfahren gelost, welches die Merkmale 
des Anspruches 1 aufweist, 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind Gegenstand der weiteren 
Pdtentanspriiche. 

Gemiifi der vorliegenden Erfindung kann in einem Durchgang eine Laminat-Beschichtung 
fur FuBboden-Platten oder ahnliche Anwendungen hergestellt werden, wobei die die 
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Abriebfestigkeit tier Laminat-Beschichtung erzeugenden Partikel aus feinem 
Aluminiumoxyd oder Korund derart an der Oberflache der Beschichtung gekapselt sind, 
da8 sie die PreBbleche bzw. Prefibander der zum Herstellen der Laminat-Beschichtungen 
verwendeten Maschinen bzw. Pressen nicht beschadigen konnen. 

Die auf das impragnierte Dekorpapier nach dem Aufstreuen des partikelformigen 
Aluminiumoxyds aufgetragene Abdeckschicht aus Melamin-Harz enthaltendem 
Fasermaterial ist durchsichtig, so dafi das Dekor des Dekorpapieres gut sichtbar ist. 
Wegen der Abdeckung der die Abriebfestigkeit des Endproduktes erzeugenden Partikel 
wahrend der Herstellung der Laminat-Beschichtung ist auch nach langerem Gebrauch der 
PreBbleche oder PreBbander der Maschine oder Presse eine Vergrauung und damit eine 
Verschlechterung der Oberflache der hergestellten Laminat-Beschichtung nicht zu 
erwarten. 

Mit anderen Worten, die Oberflache der erfindungsgemaB hergestellten Laminat- 
Beschichtung bleibt klar, weil das als Kapselung fur die Korund-Partikel aufgetragene 
Faser-Vlies die Sichtbarkeit des Dekors des Dekorpapieres nicht verandert bzw. nicht 
beeintachtigt, andererseiLs aber die PreBbleche oder PreBbander der fur die Herstellung der 
Laminat-Beschichtung verwendeten Pressen oder sonstigen Herstellungsmaischinen gegen 
vorzeitigen Abrieb schutzt. 

Die erfindungsgemaBen Laminat-Beschichtungen konnen beispielsweise auf Spanplatten 
Oder Faserplatten angebracht werden, welche zuvor an der Oberseite und/oder der 
Unterseite jeweils mit einer gegen Verzug bestimmten Ruckzuglage versehen sind. 

Die Erfmdung wird weiterhin anhand von zwei Ausfiihrungsbeispleien erlautert, 

Beispiell: 

Ein Dekorpapier mit einer Flachenmasse von 70 g/m^ wird zuniichst in einem Tauchbad 
mit Melaminharz getrankt, wobei die Masse nach Trocknen 140 g/m^betnigt. Auf die 
noch feuchte Papierbahn wird Korund in einer Menge von 20 g/m- aufgestreut. 
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Anschliefiend wird das Papiex bei einer Temperatur von 180° C auf einen Feuchtegehalt 
von 15 % zwischengetrocknet. 

Auf diese Papierbahn wird sodann ein Faservlies mit einem Flachengewicht von 80 g/itf 
bestehend aus 80 % Melaminharz und 20 % Cellulosefasera mit einer Lange von 60 fim 
aufgetragen. Anschliefiend erfolgt die Endtrocknung bei 180 "C bis zu einer Feuchte von 
6,0 bis 6,5 %. 

Das so hergesteilte Impragnat wird in einer Kurztaklpresse bei einer Temperatur von 
205° C, einem spezifischen Dnick von 2,5 MPa und einer Prefizeit von 20 s auf einer 
HDF-Tragerplatte veipreBt. 

Der so erhaltende Laminatbodenbelag erfiillt die Kennwerte nach der Norm EN 438 und 
hat einen Abriebwert IP von 10.000. 

Beispiel 2: 

Ein Dekorpapier mit einer Flachenmasse von 80 g/m^ wird mit einem Melaminharz 
getrankt, wobei die Flachenmasse nach dem anschliefienden Trocknen 150 g/m^ betragt. 
Auf die noch feuchte Papierbahn wird feinkomiges Aluminiumoxid in einer Menge von 
8 g/m^ aufgestreut. Die Papierbahn wird sodann bei 210° C auf einen Feuchtegehalt von 
12 % getrocknet. Anschliefiend wird ein Vlies von 40 g/m\ bestehend aus 85 % 
Melaminharz und 15 % Glasfasem mit einer Lange von 3 mm und einem Ehirchmesser 
voii 10 ftm, aufgetragen. Die weitere Vorgehensweise entspricht Beispiel 1. 
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Patgptanspruchg; 

1. Verfdhren zum Herstellen von Laminat-Beschichtungen, insbesondere fur FuBboden- 
Platten, welche ein mit Amino-Harz irapragniertes Dekorpapier und eine darauf 
angeordnete abriebfeste Abdeckschicht, mit partikelformigem, feinem 
Aluminiumoxyd (Komnd) aufweisen, 

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , 

dafi das partikelfonnige Aluminiumoxyd auf das noch nasse impragnierte 
Dekorpapier vor dem Trocknen aufgestreut, das so behandelte Dekorpapier sodann 
vorgetrocknet bzw. vorkondensiert, nach der Vortrocknung auf das vorbehandelte 
Dekorpapier eine Abdeckschicht aus Melamin-Harz enthaltendem Fasermaterial 
aufgetragen und das Ganze wSchliefilich endgetrocknet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB als Abdeckschicht ein 
Melamin-Harz enthaltendes Faservlies auf das Dekorpapier aufgebracht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dafi Aluminiumoxyd 
bzw. Korund mit einer Partikelgrofie von etwa 125 nm auf das Dekorpapier 
aufgestreut wird. 

4. Veriahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Flachenmasse des beschichteten Dekorpapiers nach dem Trocknen etwa 140 bis 150 
g/m* betragt. 

5. Verfahren nach einem der Anspriicbe 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafi das 
Aluminiumoxyd in einer Menge von etwa 20 g/m^ aufgestreut wird. 

6. Verfahren nach einem der Aaspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafi das 
Aluminiumoxyd in einer Menge von etwas 8 g/m^ aufgestreut wird. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her- 
stellen von Laminat-Beschichtungen, die insbesondere 
fiir FuRboden-Platten goeignot und bestimmt sind, wel- 
ctie ein mit Amino-Harz impragniertes Dei<orpapierund 
eine darauf angeordnete abriebfeste Abdecl<schlcht mit 
partil<elformigem feinen Aluminiumoxyd (Korund) auf- 
weist AuBerdem betrifft die Erfindung eine derartige La- 
minat-Bosctiichitung. 

[0002] Es ist bel<annt (DE 1 95 08 797 CI ), abriebfeste 
Laminat-Bescliiclntungen fiir FuBboden-Platten derart 
fierzustellen, da(3 auf die Sictitflactne eines Del<orpapie- 
res, nach dem Tranl<en desselben mit Harz und dem 
Trocl<nen bis auf eine Restfcuchto, ein abriebfeste Mi- 
neraibestandteile mit feiner TeilcfiengroRe aufweiten- 
des visl<oses Gemisch aus Melamin-Harz, Cellulose- 
Fasern, Korund, Additiven und Wasser in einer solcfien 
IVIenge aufgetragen wird, da(3 die Bescfiichtung nacfi 
dem Erreichen der Endfeuchte eine Dicke von 20 bis 60 
Jim aufwelst, woraufhin der so beschichtete Dekorbo- 
gen in wenigstens einem weiteren Arbeitsschritt auf die 
Endfeuchte getrocknet wird. 
[0003] Bei diesem vorbekannten Verfahren wird auf 
das mit Melamin-Harz getrankte und getrocknete Papier 
ein viskoses Gemisch, welches die Abriebfestigkeit des 
fertigen Produktes bestimmendes feinkorniges Alumini- 
umoxyd bzw, Korund enthalt, aufgetragen. Die felnkor- 
nigen Korund-Partikel sind In der aus dem viskosen Ge- 
misch gebildeten Abdeckschicht mehr Oder weniger 
gleichfomnig verteilt und befinden sich somit auch an der 
Oberflache der Abdeckschicht. 
[0004] Es ist weiterhin bekannt, Laminat-Beschich- 
tungen fur FuBboden-Platten derart herzustellen, da(3 
auf die Oberseite Oder Sichtseite eines mit Amino-Harz 
bzw. Melamin-Harz impragnierten Dekorpapieres ein 
Overlay aufgebracht wird, das auf der Oberseite eines 
aus Papier bestehenden Substrates die Abriebfestigkeit 
bewirkende feinkornige Partikel aus Aluminiumoxyd 
bzw. Korund aufweist. 

[0005] Diese beiden bekannten Verfahren erfordern 
zwel separate Verfahrensschritte, namlich einerseits 
das Herstellen eines die Korund-Partikel enthaitenden 
separaten Gemisches und Auftragen desselben und an- 
dererseits die Herstellung eines separat aufzutragen- 
den Overlays. Insofern sind dIese vorbekannten Verfah- 
ren relativ kostspielig und damit wenig wirtschaftllch. 
[0006] Ein weiterer und wesentlich bedeutsamerer 
Nachteil besteht darin, daB zum maschinellen Fertig- 
stellen der Laminat-Beschichtungen verwendete 
PreBbleche bzw. PreBbander von den an der Oberfla- 
che der Laminate befindllchen Koriund-Partikel durch 
Abrieb beschadigt werden, was zu einer verhaitnisma- 
Big schncllen Vorgrauung der Oberflachen der fertigen 
Laminat-Beschichtungen fiihrt. Deshalb mussen die bei 
Anwendung der bekannten Herstellungstechniken ver- 
wendeten PreBbleche bzw. aus Blech bestehenden 
PreBbander verhaitnismaBig haufig an der Oberflache 



nachgearbeitet bzw. nachgeschliffen werden, um ein 
Abstumpfen deren Oberflachen auszugleichen. Die 
Standzeiten der PreBbleche bzw. PreBbander ist dem- 
entsprechend verhaitnismaBig kurz. 
5 [0007] Das Nacharboiten der Oberflachen der 
PreBbleche oder PreBbander verursacht nicht nur hohe 
Bearbeitungskosten, sondern auch Stillstandszelten 
derentsprechendausgerusteten Pressen, wodurch die 
Wirtschaftlichkeit bei der abriebfesten Herstellung der 
10 Laminat-Beschichtungen ncgativ beeinfluBt wird. 
[0008] Weiterhin ist aus der EP-A-0 329 1 54 (vgl. dort 
die Beispiele 15 und 16) ein Verfahren zum Herstellen 
von Laminat-Beschichtungen bekannt, wobei partikel- 
formiges Aluminiumoxyd auf ein noch nasses mit Ami- 
's no-Harz impragniertes Dekorpapier aufgestreut wird 
und bei der darauffolgenden Trocknung die Alumini- 
umoxyd-Partikel in das Harz eingeschlossen werden. 
[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das 
Herstellen von abriebfesten Laminat-Beschichtungen 
20 wirtschaftlicher als bishcr zu gestalten. 

[0010] Diese Aufgabe wird erflndungsgemaB mit ei- 
nem Verfahren gelbst, welches die Merkmale des An- 
spruches 1 aufwelst. 

[0011] Vortellhafte Ausgestaltungen der Erfindung 
25 sind Gegenstand der weiteren Patentanspruche. 
[0012] GemaB der vorflegenden Erfindung kann In ei- 
nem Durchgang eine Lamlnat-Beschlchtung fur FuBbo- 
den-Platten oder ahnllche Anwendungen hergestellt 
werden, wobei die die Abriebfestigkeit der Laminat-Be- 
30 schichtung erzeugenden Partikel aus feinem Alumini- 
umoxyd Oder Korund derart an der Oberflache der Be- 
schichtung gekapselt sind, daB sie die PreBbleche bzw. 
PreBbander der zum Herstellen der Laminat-Beschich- 
tungen verwendeten Maschinen bzw. Pressen nicht be- 
35 schadigen konnen. 

[0013] Die auf das impragnierte Dekorpapier nach 
dem Aufstreuen des partikelformigen Aluminiumoxyds 
aufgetragene Abdeckschicht aus Melamin-Harz enthal- 
tendem Fasermaterial ist durchsichtig, so daB das De- 
40 kor des Dekorpapieres gut sichtbar ist. Wegen der Ab- 
deckung der die Abriebfestigkeit des Endproduktes er- 
zeugenden Partikel wahrend der Herstellung der Lami- 
nat-Beschichtung ist auch nach langerem Gebrauch der 
PreBbleche oder PreBbander der Maschlne oder Pros- 
es se eine Vergrauung und damit eine Verschlechterung 
der Oberflache derhergesteilten Lamlnat-Beschichtung 
nicht zu erwarten. 

[0014] Mit anderen Worten, die Oberflache der erfln- 
dungsgemaB hergestellten Lamlnat-Beschichtung 

50 blelbt klar, well das als Kapselung fiir die Korund-Parti- 
kel aufgetragene Faser-Vlies die Sichtbarkeit des De- 
kors des Dekorpapieres nicht verandert bzw. nicht be- 
eintachtigt, andererseits aber die PreBbleche oder 
PreBbander der fur die Herstellung der Laminat-Be- 

55 schichtung verwendeten Pressen oder sonstigen Her- 
stellungsmaschinen gegen vorzeitigen Abrieb schiitzt. 
[0015] Die erfindungsgemaBen Laminat-Beschich- 
tungen konnen belsplelsweise auf Spanplatten oder Fa- 
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eine Abdeckschicht aus Melamin-Harz enthalten- 
dem Fasermaterial aufgetragen und das Ganze 
schlieRlich endgetrocknet wird. 

5 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, da(3 als Abdeckschicht ein Melamin-Harz 
enthaitendes Faservlies auf das Dekorpapier auf- 
gebracht wird. 

10 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dal3 Aluminiumoxyd bzw. Korund 
mit einer PartikelgroRe von etwa 125 nm auf das 
Dekorpapier aufgestreut wird. 

'5 4. Verfahren nach einom der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Flachenmasse 
des beschichteten Dekorpapiers nach dem Trock- 
nen etwa 140 bis 150 g/m^ betragt. 

20 5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Alunfiiniumoxyd 
in einer IWenge von etwa 20 g/m^ aufgestreut wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
25 durch gekennzeichnet, daB das Aiuminiumoxyd 
in einer iVIenge von etwas 8 g/m^ aufgestreut wird. 
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serplatten angebracht werden, welche zuvor an der 
Oberseite und/oder der Unterseite jeweiis mit einer ge- 
gen Verzug bestimmten Riickzugiage versehen sind. 
[0016] Die Erfindung wird weiterhin anhand von zwei 
Austiihrungsbeispielen eriautert. 

Belspiell: 

[0017] Ein Dekorpapier mit einer Flachenmasse von 
70 g/m2 wird zunachst in einem Tauchbad mit Melamin- 
harz getrankt, wobei die Masse nach Trocknen 140 g/ 
m2 betragt. Auf die noch feuchte Papierbahn wird Ko- 
rund in einer Menge von 20 g/m^ aufgestreut. 
[0018] AnschlieBend wird das Papier bei einer Tem- 
peraturvon 180° Cauf cincn Fcuchtcgohalt von 15% 
zwischengetrocknet. 

[0019] Auf diese Papierbahn wirdscdann ein Faserv- 
lies mit einem Flachengewicht von 80 g/m^ bestehend 
aus 80 % r^elaminharz und 20 % Cellulosefasern mit 
einer Lange von 60 nm aufgetragen. AnschlieRend er- 
foigt die Endtrocknung bei 180 °C bis zu einer Feuchte 
von 6,0 bis 6,5 %. 

[0020] Das so hergestellte Impragnat wird in einer 
Kurztaktpresse bei einerTemperaturvon205° C, einem 
spezifischen Druck von 2,5 MPa und einer Prof3zeit von 
20 s auf einer HDF-Tragerplatte verpreRt. 
[0021] Der so erhaltende Laminatbodenbeiag erfiillt 
die Kennwerte nach der Norm EN 438 und hat einen 
Abriebwert IP von 10.000, 

Beispiel 2: 

[0022] Ein Dekorpapier mit einer Flachenmasse von 
80 g/m^ wird mit einem Melaminharz getrankt, wobei die 
Flachenmasse nach dem anschlieRenden Trocknen 
1 50 g/m2 betragt. Auf die noch feuchte Papierbahn wird 
feinkorniges Aluminiumoxid in einer IVIenge von 8 g/m^ 
aufgestreut. Die Papierbahn wird sodann bei210°C auf 
einen Feuchtegehalt von 12 % getrocknet. Anschlie- 
Rend wird ein Vlies von 40 g/m^, bestehend aus 85 % 
Melaminharz und 15 % Glasfasern mit einer Lange von 
3 mm und einem Durchmesservon 10jim, aufgetragen. 
Die weitere Vorgehensweise entspricht Beispiel 1. 



PatentansprUche 

1. Verfahren zum Herstellen von Lamlnat-Beschich- 
tungen, insbesondere fiir FuRboden-Platten, wel- 
che ein mit Amino-Harz Impragnlertes Dekorpapier 
und eine darauf angeordnete abrisbfeste Abdeck- 
schicht, mit partikelfomiigem, feinem Alumini- 
umoxyd (Korund) aufweisen, wobei 
das partikelformige Aluminiumoxyd auf das noch 
nasse impragnierte Dekorpapier vor dem Trocknen 
aufgestreut, das so behandelte Dekorpapier so- 
dann vorgetrocknet bzw. vorkondensiert, nach der 
Vortrocknung auf das vorbehandelte Dekorpapier 



Ciaims 
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1. Process for producing laminate coatings, in partic- 
ular for floor tiles, which comprises a patterned or 
decorative paper impregnated with a melamine res- 
in and a wear-resistant covering layer provided 

35 thereon with a particulate fine aluminium oxide (co- 
mndum), 

characterised in that 

the particulate aluminium oxido is spread on to the 
still wet impregnated decorative paper before dry- 
40 ing, the resulting decorative paper is then pre-dried 
or pre-condensed, after the predrying a covering 
layer of fibre material containing melamine resin is 
applied on to the pre-treated decorative paper and 
the whole is finally dried. 

2. Process according to Claim 1, characterised In 
that a fibre fleece containing melamine resin is ap- 
plied to the decorative paper as the covering layer. 

so 3. Process according to Claim 1 or 2, characterised 
in that aluminium oxide or corundum having a par- 
ticle size of about 125 n-m is spread on the deco- 
rative paper. 

55 4. Process according to one of Claims 1 to 3, charac- 
terised in that the density of the coated decorative 
paper after drying amounts to about 140 to 150 g/ 
m3. 
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5. Process according to ono of Claims 1 to 4, charac- 
terised In that the aluminium oxide Is spread in a 
quantity of about 20 g/m^. 

6. Process according to one of Claims 1 to 4, charac- s 
terised In that the aluminium oxide is spread in a 
quantity of about 8 g/m^. 



Revendicatlons 'o 

1. ProcSde de fabrication des revetements d'agglo- 
meres (amines, notamment pour des carreaux com- 
prenant un papier pour impregnation avec resines 
synthetiques Impregne avec uno resine amino et 's 
une couche de recouvrement resistante a I'usure, 

qui est disposee la-dessus, et qui comprend I'oxyde 
d'aluminium fin el sous forme de particules (corin- 
don), dans lequel on saupoudre I'oxyde d'alumi- 
nium sous forme de particules sur ie papier pour 20 
impregnation avec resines syntfietiques impr6gn6 
et encore humide avant Ie sechage, on preseche 
ou pr^condense Ie papier pour impregnation avec 
resines synthetiques ainsi traite, on applique une 
couche de recouvrement composee d'une matl6re 25 
fibreuse contenant une resine de melamine sur Ie 
papier pour impregnation avec resines syntheti- 
ques pretraite apres Ie prdsechage et on seche fi- 
nalement I'ensemble entier. 

30 

2. Precede selon la revendicatlon 1 , caracterise en 
ce qu'on applique un tissu « spunbonded » conte- 
nant une resine de melamine en tant que couche 
de recouvrement sur Ie papier pour impregnation 
avec resines synthetiques. 35 

3. Precede selon la revendicatlon 1 ou 2, caracterise 
en ce qu'on saupoudre un oxyde d'aluminium ou 
un corindon ayant une taille de particuie d'environ 
125 (im sur Ie papier pour impregnation avec resi- 40 
nes synthetiques. 

4. Precede selon I'une des revendications 1 a 3, ca- 
racterise en ce que la masse au metre carre du 
papier pour impregnation avec r6sines syntheti- « 
ques couvert est environ 140 & 150 g/m^ aprfes Ie 
sechage. 

5. Precede selon I'une des revendications 1 a 4, ca- 
racterise en ce qu'on saupoudre une quantite so 
d'environ 20 g/m^ de I'oxyde d'aluminium. 

6. Precede selon I'une des revendications 1 a 4, ca- 
racterise en ce qu'on saupoudre une quantite 
d'environ 8 g/m^ de I'oxyde d'aluminium. 55 



